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Waterproof Shoe 



The present invention relates to a waterproof shoe with a shaft, a waterproof, especially 
water vapor-permeable liner covering the shaft, and a waterproof plastic sole injection- 
molded onto the lower section of the shaft and liner. 

This type of shoe is known from DE-38 21 602 C2. The shoe has a shaft covered with a 
liner, comprising a waterproof, water vapor-penneable functional layer consisting of a 
microporous membrane material. For protection of the functional layer, the liner is 
formed as a laminate, in which the functional layer is protected against mechanical 
stresses by cover layers. The liner is stitched to the shaft and a plastic sole, which can 
also be fomied from natural or synthetic rubber, is injection-molded onto the lower 
section of the shaft. 

In order to prevent penetration of water at the puncture sites of the seams that connect 
the shaft and liner in the lower end sections, the lower shaft section situated in the 
outsole section is fomied by a porous material that can be penetrated by the liquid 
plastic sole material during injection molding. Because of this, a situation is achieved in 
which the molded-on plastic seals the liner above the connection seam to the shaft on 
the outside so that no water can penetrate through the connection seam into the interior 
of the shoe. 

A shortcoming in this case is that, owing to the connection seam of the liner and shaft, a 
very close contact of the two is produced so that a waterproof sealing of the liner on the 
lower end by the plastic penetrating the porous shaft material does not occur precisely 
during mass production of the shoe. 
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In order to counter this drawback a porous spacer can be additionally provided between 
the shaft and liner on the lower end section. However, this requires an additional 
production expense. 

It is also prescribed in one embodiment of the known shoe that a tape consisting of a 
porous material be stitched along one long edge on the lower edge of the shaft and in 
the section of the opposite long edge on the liner. A significant production expense is 
produced by the two provided seams. In addition, reliable sealing is not offered by the 
plastic penetrating through the tape during molding, since a very close contact of these 
parts is produced, owing to stitching of the shaft and tape and the tape and liner, which 
easily leads to inadequate outside sealing. 

In one production variant it is proposed that the lower end of the shaft be positioned 
around a last with the porous shaft section and the liner stitched to it and tightened 
around the last on the bottom of the last with a pull cord running through guide loops. 
The outsole is then molded from the bottom onto the last or onto the shaft section 
partially covering the bottom of the last so that It also covers the lower part of the shaft 
section lying to the side of the last. This method is demanding, since the liner and shaft 
must be stitched to each other and guide loops for the pull cord must also be applied on 
the lower edge section. In addition, the perforated shaft section lying closely against the 
liner easily leads to only insufficient sealing by the liquid plastic during molding, so that 
water bridges to the interior of the shoe can forni. 

The underlying task of the invention is to devise a shoe with the features just mentioned 
that pennits a simple and rational production, in which optimal sealing of the shoe 
against water is always achieved in the sole section. 

This task is solved according to the invention for a shoe with the features just 
mentioned, in that the shaft in the lower end section is connected to a throughsole 
permeable to the liquid plastic during molding and that the liner includes sections 
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adjacent to the throughsole on the inside, onto which the plastic penetrating through the 
throughsole is molded on the outside. 

An essential idea of the invention is that the liner is not stitched to the shaft or joined 
directly to it in some other way on its lower end. Fastening of the liner on its lower end 
instead occurs through the plastic molded on the outside. Since stitching of the liner to 
the shaft is eliminated, simple production is the result. In addition, the plastic 
penetrating the throughsole can optimally seal the liner on the outside, since the liner 
can be pushed away by the penetrating plastic from the throughsole and to a certain 
extent from the shaft, especially since the liner is not stitched either to the shaft or to the 
throughsole. Accordingly, a large-surface outside sealing of the liner up to the lower 
edge of the shaft or extending even somewhat farther upward on the side is obtained. 
Consequently, penetration of water into the interior of the shoe in the sole section is 
reliably prevented. 

Good fit of the shoe because of the additionally provided throughsole itself during mass 
production is also ensured. Since the throughsole need only be connected to the lower 
edge of the shaft, only a limited production cost for the shoe is required. It is important 
that the throughsole is sufficiently permeable for the liquid plastic of the shoe sole 
during molding so that a waterproof connection of the plastic passing through the 
throughsole to the outside of the liner is ensured in the sections adjacent to the 
throughsole. The molded-on sole preferably forms the outsole of the shoe. However, a 
heel or sole piece forming the tread of the shoe can also be applied to the molded-on 
sole. 

Easy and permanent joining of the throughsole to the shaft is achieved by the fact that 
the throughsole is stitched to the shaft. 

The throughsole is preferably fomned mesh-like. Good stabilization of the lower edge of 
the shaft during molding of the sole and at the same time good pemneability of the 
throughsole for the plastic in the liquid state are thus achieved. 
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In a preferred embodiment the throughsole is produced from a plastic material. This 
material can be obtained relatively cheaply and is simple to process, in which the 
melting point of the employed plastic material naturally lies above the processing 
temperature of the liquid plastic for the formation of the shoe sole during molding. In 
addition, a significant stiffening and reinforcement of the shoe sole is achieved by the 
plastic material. 

As an alternative, the throughsole is produced from a textile material, which is designed 
especially very wide-meshed, so that sufficient pemneability for the plastic in the liquid 
state is obtained. Such material is available quite cheaply, so that low manufacturing 
costs for the shoe are obtained. 

In order to join the liner over the entire surface waterproof to the plastic fomriing the sole 
in the section of the lower end of the shaft it is prescribed that the throughsole be 
designed more permeable in its edge section for the liquid plastic during molding than in 
the other sections. 

In particular, the throughsole in the front section of the shoe is made more permeable 
for the liquid plastic during molding. A particularly waterproof sealing of the shoe is 
ensured in the section of its tip, which is subject to much higher elastic defomiations 
and stresses than other sections of the shoe during use. In addition, during molding of 
the sole starting from the rear section of the shoe, the pressure drop along the shoe 
sole occurring because of the increased penneability of the throughsole in the front 
section of the shoe is taken into account during molding in order to ensure adequate 
sealing even in the section of the shoe tip. 

An increase in pernieability of the throughsole for the liquid plastic during molding is 
achieved simply and preferably in that the throughsole has enlarged and/or additional 
passage openings in these sections so that the liquid plastic can pass through there 
more easily. 
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A preferred embodiment of the shoe is characterized by the fact that the throughsole 
extends only over part of the length of the shoe. The throughsole can be provided only 
in the front part of the shoe according to the so-called polypinch method. In particular, 
the throughsole extends from the front end of the shoe up to about the medial arch of 
the shoe. Good manufacturing quality is achieved with limited production and material 
costs, since the shaft is already stabilized in its heel section by the usually provided 
caps or the like, so that additional stiffening by means of the throughsole is not 
necessary. 

Closure of the shoe in the sole section waterproof all the way around is achieved by the 
fact that the plastic is molded on continuously on the lower edge section of the liner on 
the outside. 

A particularly preferred embodiment is characterized by the fact that the lower edge 
section of the liner is provided with retaining devices to receive a pull cord so that the 
liner can be tightened over a last before molding-on of the plastic. The liner is fastened 
smoothly and free of creases by the molded-on plastic. 

It has been shown that it is sufficient, if the retaining devices are provided only in the 
front section of the shoe, since a particularly durable connection of the liner to the 
molded plastic is necessary in this section because of the high stresses occurring there 
during use of the shoe. This front section is also particularly vulnerable to creasing, 
which can restrict wear comfort of the shoe. 

It is proposed in a preferred embodiment that the retaining devices only be provided 
essentially on the edge sections of the liner adjacent to the throughsole so that the liner 
is tightened over the last by means of the pull cord only in these sections. The cost 
during production is again minimized, since it has been shown that fastening or pre- 
tightening of the liner on its lower edge section before molding on of the plastic is not 
required in the section not covered by the throughsole, which lies in the rear part of the 
shoe, in particular. 
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The liner preferably comprises a waterproof and water vapor-permeable functional layer 
that can be formed very simply by a microporous membrane often used to produce 
articles of clothing, which is waterproof but water vapor-pemneabie. 

A membrane of expanded polytetrafluoroethylene, polyester or microporous 
polyurethane coating is particularly suited for this purpose. 

A long-lasting functional capability of the liner is achieved by the fact that the liner is 
fonned from a laminate that covers the functional layer with a mechanically protecting 
textile layer on the side facing the shaft and a mechanically protecting liner layer on the 
side facing the interior of the shoe. The functional layer formed by a very thin 
membrane is therefore effectively protected from abrasion. The inside liner layer can 
also be produced from a warming plush material or the like, for example, for a winter 
shoe. 

The shaft is preferably produced from a material or plastic fabric and/or from leather. 
The formation of the shoe of the desired strength, the desired wearing properties and a 
desired appearance is made possible in a simple fashion, in which the mentioned 
materials can also be combined for this purpose. 

The material of the molded sole is preferably chosen from polyurethane, transparent 
rubber and polyvinyl fluoride. These materials are relatively easy to process and 
produce a waterproof outsole with favorable wear properties, which can also be readily 
combined with the shaft. The continuously employed term "plastic" for the material of 
the outsole also includes natural and synthetic rubber. 

A particularly preferred embodiment relates to a shoe in a so-called flexible style in 
which the lower end section of the shaft faces outward and the lower sections of the 
liner face inward. The outsole is then molded directly onto the lower section of the liner 
so that a waterproof flexible shoe is obtained. 
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A full-surface and well-sealing joint between the outsole and the water-impermeable 
inner liner is achieved, in particular, in a shoe in that the throughsole has a central 
perforation that extends at least up to a continuous edge surface of the inward facing 
liner section so that this is directly connected flat to the molded-on sole on the outside. 
The edge section of the throughsole, including the perforation, is very shape-stable 
because of its flat configuration so that sufficient stabilization of the lower end section of 
the shaft is ensured by the throughsole during molding of the outsole. 

In order to achieve a good lifetime of the shoe it is then prescribed that the outward 
facing end section of the shaft be joined over its full surface to the throughsole, this 
preferably occurring by gluing and additional stitching of the shaft and throughsole. 

The invention is further explained below with reference to the drawing of two practical 
examples. In the drawing: 

Figure 1 : shows a schematic section through a first embodiment of a shoe 
according to the invention including a last; 

Figure 2: shows a schematic bottom view of the shoe according to Figure 1 with the 
outsole removed; 

Figure 3: shows a schematic section of the second embodiment of the shoe 
according to the invention including a last and 

Figure 4: shows a schematic bottom view of the shoe according to Figure 1 with the 
outsole removed. 

The shoe 10 depicted in Figures 1 and 2 represents a first embodiment of the invention. 
The shoe 10 includes a shaft 12, which is covered on the inside with a waterproof, water 
vapor-permeable liner 14. 



The shaft 12 consists of leather or a textile material, which can also be produced from 
plastic. 
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The liner 14 is formed by a laminate that includes a microporous membrane that 
produces the waterproofness and water vapor permeability of liner 14. In order to 
protect this very sensitive membrane, which represents the functional layer of liner 14, 
this can be protected on both sides by cover layers of textile material against 
mechanical effects that might adversely affect the functional capability of the 
membrane. The side of the liner 14 facing the interior of the shoe, in particular, is 
provided with a plush-like liner layer in order to impart a pleasant wearing sensation. 
The described layer structure of the liner 14 is not shown in the drawing. 

A molded-on outsole 18 is connected to the lower end section 16 of shaft 12. This 
consists of a plastic, which is polyurethane in the depicted example. The sole 18 
extends over the entire bottom of shoe 10 and covers the lower end section 16 of shaft 
12 with a side wall 20 on the outside. 

Figure 1 shows a schematic partial section of a front section of shoe 10. The shaft 12 
on its lower end section 16 is connected to a throughsole 22 by means of a seam 24. 
The throughsole 22 is produced from a plastic material and formed mesh-like with 
regularly distributed perforations. The throughsole 22 is accordingly permeable for the 
liquid plastic during molding to form sole 18, i.e., for polyurethane. 

It can also be gathered from Figure 1 that the liner 14 has sections protruding beyond 
the lower edge of shaft 12, which run on the inside and essentially parallel to 
throughsole 22. On the lower edge of liner 14, i.e., on the free end of section 26, a pull 
cord 28 guided by retaining loops (not shown) is connected. 

In addition, a last 30 is shown in the interior of shoe 10 in Figure 1 , which is used during 
production of the shoe 10. Before molding of sole 18 onto shaft 12, the liner 14 is 
tightened over last 30 by means of pull cord 28. Before molding of sole 18, the 
throughsole 22 is also stitched to shaft 12. The liquid plastic is then molded onto the 
shoe 10 to form sole 18. For this purpose the shoe 10 is introduced to a conresponding 
injection mold, which stipulates the outer contour of sole 1 8, like the tread profile or a 
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heel and the height of the side wall 20. During molding the plastic made liquid by 
heating is forced at high pressure from the rear into the injection mold and forced from 
below onto throughsole 22, which conveys the plastic from the bottom up in the 
direction of arrow 32 so that the penetrating plastic comes directly into contact with the 
section 26 of liner 14 adjacent to throughsole 22 on the outside. Because of the high 
pressure of the injected plastic the liner 14 in the lower section of last 30 and in the 
lateral edge sections of last 30 is forced against them and glued on the outside over a 
large sur^ce with the plastic sole material at least in the sections 26. The liquid plastic 
even rises into a lateral intemnediate space 34 between liner 14 and shaft 12 possibly to 
a height extending beyond side wall 20 and glues the liner 14 there to shaft 12. 

If the last 30 is not covered by liner 14, during molding, liquid plastic directly encounters 
last 30, from which it can be easily removed from the finished shoe 10 by a previously 
applied parting agent after solidification on removal of last 30. 

Owing to the fact that the sole 18 is glued to liner 14 at least in the section 26 on the 
outside, complete sealing against water is obtained on the bottom of shoe 10. Water 
that has penetrated the shaft 12 encounters the water-impermeable liner 14 that guides 
the water laterally to the intemnediate space 34 sealed by plastic. At best, the water can 
penetrate outward again through shaft 12. No water bridges to the interior shoe 10 are 
formed. 

Figure 2 shows the shoe 10 in a schematic view from below, in which the outsole 18 is 
removed, except for side wall 20. It can be gathered from Figure 2 that the 
throughsole 22 extends from the tip 36 of shoe 10 only to about its center and 
accordingly is joined to the shaft 12 running essentially vertically downward only in this 
front part by means of seam 24. Precisely in this front section the throughsole 22 is 
essential in order to ensure sufficient shape stability of the shaft 12 during molding of 
outsole 18. 



Ricosta GmbH & Co. Schuhfabriken A 53 143 u 

January 29, 1996 s-250 

10 



Like the throughsole 22, the pull cord 28 is also provided only in the front section of the 
shoe 10, since it is precisely the toe and instep section that are particularly vulnerable to 
creasing, which is avoided by tightening the liner 14 over last 30 by pulling the pull cord 
28. 

In the section of the shoe 10 extending from the rear edge of throughsole 22 to the rear 
end 38, the liner 14 is directly connected to the molded-on sole 18. The shoe 10 in this 
rear section has sufficient rigidity and shape stability for molding, since the shaft 12 
includes a heel reinforcement or heel cap, which can be bent inward in the essentially 
vertically running shaft 12 to the essentially horizontally running sole 18 in the section 
40 shown with a dashed line in order to ensure increased stability of shaft 12 in the heel 
section during molding-on of sole 18. 

The molded-on sole 18 is continuously connected to the lower edge section of line 14 
over a large section and therefore is connected waterproof to the outside of liner 14. 
Since the sole 18 is also waterproof, penetration of water into the interior shoe 10 is 
reliably avoided and a waterproof shoe 10 is obtained. 

The throughsole 22 has enlarged passage openings 42 distributed along its edge, which 
guarantee an increase in penneability for the liquid plastic of sole 18 during molding. 
Particularly good contact between the molded-on plastic and the outside of liner 14 is 
produced in the section of the additional passage openings 42, even if only a relatively 
limited injection molding pressure is available to produce the bond of the plastic with 
liner 14 because of injection of plastic starting from the rear section 38 of shoe 10 and 
the related pressure drop. 

The second embodiment of the shoe 10 according to the proposal is explained below 
with reference to Figures 3 and 4. The corresponding reference numbers used in 
Figures 1 and 2 are used here for the same or equivalent parts and essentially only the 
deviations relative to the first embodiment according to Figures 1 and 2 are described 
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beldw SO that otherwise the preceding description is fully refenred to and the same 
advantages are also achieved. 

As can be gathered from the partial section of Figure 3 corresponding to Figure 1 , in 
shoe 10, according to the second embodiment, the lower end section 16 of shaft 12 is 
turned outward and with its original inside, which now faces the outsole 18, is joined 
over the entire surface to throughsole 22 by gluing the throughsole 22 to the end 
section 16 and firmly connecting it to the continuous seam 24 arranged in the bending 
section of shaft 12. This style of shoe 10 is ordinarily referred to as a flexible shoe. 

In contrast to the lower end section 16 of shaft 12, the liner 14 is turned inward with its 
lower edge sections 26 so that these also extend essentially parallel to throughsole 22, 
but opposite end section 16. 

The throughsole 22 in the second embodiment of shoe 10 produced from a full-surface, 
very tear-proof material that is ideally only poorly water conducting has a central 
perforation 44 to achieve permeability for the liquid plastic outsole 18 during molding, 
which extends continuously essentially to just in front of seam 24, as can best be seen 
in Figure 4, so that at least a continuous, outside edge surface 46 of the inward tumed 
sections 26 of liner 14 is directly adjacent to sole 18 and smoothly glued to it. 

During production of the shoe 10 according to the second embodiment, liner 14 is first 
tightened with its lower sections 26 smoothly around last 30, for which purpose the pull 
cord 28 guided along the entire edge of liner 14 in retaining devices 48 in the form of 
retaining loops is pulled taut and its free ends tied to each other. The shaft 10 [sic - 
probably a typographical error since the shaft is labeled as [12] everywhere else in the 
document - translatoi] is then stretched over last 30 by means of a so-called lasting 
tong (not shown) and the end section 16 of shaft 12 protruding laterally beyond the 
bottom 52 of last 30 and liner 14 is tumed outward by about 90°. The throughsole 22 
designed frame-like is then glued because of perforation 44 to the end section 16 of 
shaft 12 over essentially the entire surface so that fastening of shaft 12 on last 30 is 
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achieved. The shaft 12 is then additionally stitched to the throughsole 22 after 
loosening of the lasting tongs along the bend 50 to form seann 24, which ensures a 
particularly reliable joint that withstands even high stresses between shaft 12 and the 
throughsole 22 connected to outsole 18. 

The liquid sole material during molding of sole 18 comes in direct contact with the 
exposed edge surface 46 of liner 14 and is joined to it smoothly and waterproof. If 
necessary, the liquid sole material can also penetrate between the lower sections 26 of 
liner 14 and the adjacent sections of the throughsole 22 and up to the sometimes 
occumng intermediate space 34 between liner 14 and shaft 12 and glue these sections 
together. In all presented examples, the liquid plastic during molding comes in direct 
contact with last 30 to form outsole 18. However, as an alternative, before tightening of 
liner 14 over last 30, an insole can be applied onto the bottom 52 of last 30 facing 
outsole 1 8, which is then joined over the entire surface firmly to sole 18 during molding 
of the plastic within the section encompassed by pull cord 28 with a lower edge of 
liner 14. For this purpose a thin textile sole is particularly suitable. With a thicker, lined 
insole it has proven possible to first insert this into shoe 10 after molding of sole 18 and 
removal of last 30. 

Claims 

1 . Waterproof shoe with a shaft, a waterproof, especially water vapor-permeable 
liner covering the shaft and a molded, waterproof plastic sole on the lower 
section of the shaft, characterized by the fact that the shaft (12) in the lower end 
section (16) is joined to a throughsole (22) permeable to the liquid plastic during 
molding and that the liner (14) includes sections adjacent to throughsole (22) on 
the inside, onto which the plastic penetrating through the throughsole (22) is 
molded on the outside. 

2. Shoe according to Claim 1 , characterized by the fact that the throughsole (22) is 
stitched to shaft (12). 
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3. Shoe according to Claim 1 or 2, characterized by the fact that the throughsoie 
(22) is designed to be mesh-like. 

4. Shoe according to one of the Claims 1 to 3, characterized by the fact that the 
throughsoie (22) is produced from a plastic material. 

5. Shoe according to one of the Claims 1 to 3, characterized by the fact that the 
throughsoie (22) Is produced from a textile material. 

6. Shoe according to one of the preceding claims, characterized by the fact that the 
throughsoie (22) is designed to be pemieable in the edge sections for the liquid 
plastic during molding. 

7. Shoe according to one of the preceding claims, characterized by the fact that the 
throughsoie (22) in the front section of shoe (10) is formed to be pemieable for 
the liquid plastic during molding. 

8. Shoe according to Claim 6 or 7, characterized by the fact that the throughsoie 
(22) has increased and/or additional passage openings (42) in the sections of 
increased permeability. 

9. Shoe according to one of the preceding claims, characterized by the fact that the 
throughsoie (22) only extends over part of the length of the shoe (10). 

1 0. Shoe according to Claim 9, characterized by the fact that the throughsoie (22) 
extends essentially from the shoe tip (36) to the medial arch of the shoe (10). 

1 1 . Shoe according to one of the preceding claims, characterized by the fact that the 
plastic is molded on the outside continuously on the lower edge sections (26, 46) 
of liner (14). 

1 2. Shoe according to one of the preceding claims, characterized by the fact that the 
lower edge of liner (14) is provided with retaining devices (48) to accommodate a 
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pull cord (28) so that the liner (14) can be stretched over last (30) before injection 
of the plastic. 

1 3. Shoe according to Claim 1 2, characterized by the fact that the retaining devices 
(48) are provided essentially only in the front section of the shoe (10). 

14. Shoe according to Claim 12 or 13, characterized by the fact that the retaining 
devices (48) are provided only essentially on the edge sections (26) of liner (14) 
adjacent to throughsole (22). 

15. Shoe according to one of the preceding claims, characterized by the fact that the 
liner (14) includes a waterproof or water vapor-impermeable functional layer. 

16. Shoe according to Claim 1 5, characterized by the fact that liner (14) is formed by 
a laminate that covers the functional layer with a mechanically protecting textile 
layer on the side facing shaft (12) and mechanically protecting liner layer on the 
side facing the interior of the shoe (10). 

1 7. Shoe according to Claim 1 5 or 1 6, characterized by the fact that the functional 
layer consists of a membrane of expanded polytetrafluoroethylene, polyester or 
microporous polyurethane coating. 

1 8. Shoe according to one of the preceding claims, characterized by the fact that the 
shaft (12) is produced from a material or plastic fiber. 

1 9. Shoe according to one of the preceding claims, characterized by the fact that the 
shaft (12) is produced from leather. 

20. Shoe according to one of the preceding claims, characterized by the fact that the 
plastic of the molded sole (18) is chosen from polyurethane, transparent rubber 
and polyvinyl fluoride. 
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21 . Shoe according to one of the preceding claims, characterized by the fact that the 
lower end section (16) of shaft (12) faces outward and the lower sections (26) of 
liner (14) face inward. 

22. Shoe according to Claim 21 , characterized by the fact that the throughsole (22) 
has a central perforation (44) that extends at least up to beneath a continuous 
edge surface (46) of the Inward-facing liner sections (26) so that the edge 
surface (46) Is directly connected to the molded sole (18) on the outside and over 
the entire surface. 

23. Shoe according to Claim 21 or 22, characterized by the fact that the outward 
facing end section (16) of shaft (12) Is connected over the entire surface to 
throughsole (22). 



FIG. 3 
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Wasserdlchter Schuh 



Die vorllegende Erflndung betrlfft elnen wasserdlchten 
Schxih mlt elnem Schaft, einem den Schaft auskleldenden, 
wasserdlchten, insbesondere wasserdampfdurchiassigeh 
Futter und einer an den unteren Berelch des Schaftes 
und des Futters angesprltzten, wasserdlchten Sohle aus 
Kiinststoff* 

Aus der DE-38 21 602 C2 ist ein derartiger Schxih be- 
kannt, Der Schuh weist einen Schaft auf , der mlt einem 
Futter ausgekleidet ist, das eine wasserdichte, wasser- 
darapfdurchiasslge Funktionsschicht umfaSt, die aus ei- 
nem mikroporfisen Membranmaterial besteht. Zum Schutz 
der Funktionsschicht ist das Futter als ein Laminat 
ausgebildet, bei dem die Funktionsschicht durch Deck- 
schichten gegen mechanische Belastungen geschtitzt wird. 
Das Futter ist mlt dem Schaft vernSht, und an den unte- 
ren Berelch des Schaftes 1st eine Sohle aus Kimststoff , 
der auch durch Natur- oder Kxinstkautschxik geblldet sein 
kann, angespritzt- 

Ura ein Eindringen von Wasser an den Stichstellen der 
Schaft und Futter in den unteren Endbereichen verbin- 
denden NShte zu verhindern, ist der im Lauf sohlenbe- 
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reich bef indliche untere Schaftbereich durch ein poro- 
ses Material geblldet, das von dem belm Anspritzen 
fltissigen Kixnststof f sohlenmaterial durchdringbar ist. 
Hierdurch soil erreicht warden, daS der angespritzte 
Kunststof f das Futter oberhalb der Verbindungsnaht zum 
Schaft auSenseitig abdichtet, so daB kein Wasser durch 
die Verbindungsnaht in das Schuhinnere eindringen kann, 

Dabei ist nachteilig, daB aufgrund der Verbindungsnaht 
von Futter und Schaft ein sehr enges Aufeinanderliegen 
der beiden verursacht wird, so daB eine -wasserdichte 
Abdlchtung des Futters am unteren Ende durch den das 
porOse Schaftmaterial durchdringenden Kunststoff , gera- 
de bel einer Massenherstellung der Schuhe, nicht gege- 
ben ist, 

Um diesem Nachteil zu begegnen, kann zusatzlich ein po- 
rttser Abstandhalter zwischen Schaft und Futter am unte- 
ren Endbereich vorgesehen sein. Dies erfordert jedoch 
einen zusatzlichen Herstellungsauf wand . 

AuUSerdem ist bei dem bekannten Schuh in einer Ausftlh- 
rungsvariante vorgesehen^ daB ein aus einem pordsen Ma- 
terial bestehendes Band entlang einer LSngskante an den 
unteren Rand des Schaf tes und im Bereich der gegentiber- 
liegenden LSngskante an das Futter angenSht ist, Hier- 
bei ergibt sich durch die zwei vorgesehenen NShte ein 
betrachtlicher Herstellungsauf wand . Zudem ist ein si- 
cheres Abdichten durch den beim Anspritzen durch das 
Band hindurchtretenden Kunststof f nicht gegeben, da 
aufgrund des Vernahens von Schaft und Band sowie Band 
und Futter ein sehr starkes Aufeinanderliegen dieser 
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Telle hervorgerufen wlrd, das leicht zu einer unzurei- 
chenden auBenseitlgen Abdlchtiing des Putters ftihrt. 

In einer Herstellungsvariante ist vorgesehen, daB das 
untere Schaf tende mit dem porOsen Schaftbereich iind das 
damit vernahte Futter urn einen Leisten herumgelegt und 
an der Unterseite des Leistens mit Hilfe einer durch 
Ftihrungsschlaufen laufenden Zugschnur mt den Leisten 
gespannt wird. AnschlieBend wird die Laufsohle von un- 
ten an den Leisten bzw. den die Unterseite des Leistens 
tellweise abdeckenden Schaftbereich so angespritzt, daB 
sle auch den unteren Tell des am Leisten seitlich an- 
liegenden Schaftbereichs abdeckt. Dieses Verfahren ist 
aufwendig, da Futter und Schaft mltelnander vernSht 
werden miissen und zudem am unteren Randberelch FUh- 
rungsschlaufen ftlr die Zugschnur angebracht werden mtis- 
sen, Dariiber hinaus ftihrt der eng am Futter anliegende, 
perforierte Schaftbereich leicht zu einer nur unvoll- 
standigen Abdichtung durch den beim Anspritzen fiassl- 
gen Kunststof f ^ so daB sich Wasserbrticken zxim Schuhln- 
neren bilden kdnnen. 

So liegt der Erflndung die Aufgabe zugrunde, einen 
Schuh mit den eingangs genannten Merkmalen zu schaf fen, 
der eine einfache und rationelle Fertigung ermOglicht, 
wobel immer eine optimale Abdichtung des Schuhs gegen 
Wasser im Sohlenbereich erreicht wird, 

Diese Aufgabe wird ftlr einen Schuh mit den eingangs ge- 
nannten Merkmalen erfindungsgemMB dadurch gel6st, daB 
der Schaft im unteren Endberelch mit einer fttr den beim 
Anspritzen fltlssigen Kunststof f durchlSssigen Zwischen- 
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sohle verbunden ist und daB das Futter zur Zwischensoh- 
le innenseitig benachbarte Bereiche uxnfaBt, an welche 
der die Zwischensohle durchdringende Kunststoff auBen- 
seltig angesprltzt 1st. 

Eine wesentliche Idee der Erfindung liegt darln^ daB 
das Futter an seinem iinteren Ende nlcht mit dam Schaft 
vemSht Oder in sonstiger Weise unmittelbar verbxinden 
ist. Vielmehr erfolgt eine Fixierung des Futters an 
seinem unteren Ende durch den auBenseltig angespritzten 
Kxinststoff . Da ein Annahen des Futters am Scshaft ent- 
failt, ergibt sich eine einfache Herstellung. Zudem 
kann der die Zwischensohle durchdringende Kxanststoff 
das Futter auBenseltig optimal abdichten, da das Futter 
durch den eindringenden Kunststoff von der Zwischensoh- 
le und in gewissem MaBe auch vom Schaft weggedrflckt 
werden kann, zumal das Futter weder am Schaft noch an 
der Zwischensohle angenSht ist. Dementsprechend ergibt 
sich eine groBf ISchige, sich bis zum tinteren Rand des 
Schaftes Oder eine sich sogar noch etwas darttber hinaus 
seitlich nach oben erstrecdcende, auBenseitige Abdich- 
tvng des Futters. Folglich wird besonders zuverlSssig 
ein Eindringen von Wasser in das Innere des Schuhs im 
Sohlenbereich verhindert. 

Weiterhin wird eine gute PaBform des Schuhs durch die 
zusatzlich vorgesehene Zwischensohle selbst bei einer 
Massenherstellung sichergestellt. Da die Zwischensohle 
nur mit dem unteren Rand des Schafts verbunden werden 
muB, ist ein nur geringer Herstellungsaufwand fUr den 
Schuh erforderlich. Wichtig ist, daB die Zwischensohle 
ftir den beim Anspritzen fltlssigen Kunststoff der Schuh- 
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sohle ausreichend durchlSssig Ist^ so daB eine wasser- 
dlchte Verbindung des durch die Zwischensohle hindurch- 
tretenden Kunststof fs mit der AuBenseite des Futters in 
den der Zwischensohle benachbarten Bereichen sicherge- 
stellt ist. 

Bevorzugt bildet die angespritzte Sohle die Laufsohle 
des Schuhs. Jedoch kann auch ein Absatz Oder eln die 
Lauffiache des Schuhs bildendes SohlenstUck an die an- 
gespritzte Sohle angesetzt werden. 

Eine einf ach herzustellende und haltbare Verbindung der 
Zwischensohle mit dem Sohaft wird dadurch erreicht^ daB 
die Zwischensohle an den Schaft angenSht ist, 

Vorzugsweise ist die Zwischensohle netzartig ausgebil- 
det. So wird eine gute Stabilisierung des unteren Ran- 
des des Schaftes beim Anspritzen der Sohle und gleich- 
zeitig eine gute Durchiassigkeit der Zwischensohle fUr 
den Kunststof f im flUssigen zustand erreicht. 

In bevorzugter Ausgestaltung ist die Zwischensohle aus 
einem Ktinststoff material hergestellt. Dieses Material 
ist verhSltnismSBig preisgUnstig erhSltlich und einfacsh 
zu verarbeiten, wobei selbstverstandlich der Schraelz- 
pxinkt des verwendeten Kunststof fmaterials Uber der Ver- 
arbeitungstemperatur des beim Anspritzen fltissigen 
. Kunststof fs zur Bildung der Schuhsohle liegt. Zudem 
wird durch das Kunststof fmaterial eine deutliche Ver- 
steifung und Verstarkung der Schuhsohle erreicht. 
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Alternativ ist die Zwischensohle aus elnem Textilmate- 
rial hergestellt, das insbesondere sehr grobmaschig 
ausgebildet ist, so daB sich wiedenim eine ausreichende 
Durchiassigkeit fUr den Kunststoff im f Itissigen Zustand 
ergibt. Derartiges Material ist besonders preiswert er- 
haitlich, so daB sich geringe Herstellungskosten fUr 
den Schuh ergeben, 

Um das Futter im Bereich des unteren Schaftendes voll- 
f lachig und wasserdicht mit dem die Sohle bildenden 
Kunststoff - zu verbinden, ist vorgesehen, dafi die Zwi- 
schensohle in ihrem Randbereich f Or den beim Anspritzen 
flOssigen Kxinststoff durchiassiger als in anderen Be- 
reichen ausgebildet ist. 

Insbesondere ist dabei die Zwischensohle im vorderen 
Bereich des Schuhs fUr den beim Anspritzen flUssigen 
Kunststoff durchiassiger ausgebildet. So wird eine be- 
sonders wasserdichte Abdichtung des Schuhs im Bereich 
seiner Spitze sichergestellt, der wesentlich hiSheren 
elastischen Verformungen und Belastungen als andere Be- 
reiche des Schxihs bei einer Benutzung desselben unter- 
liegt, Zudem wird bei einem vora hinteren Bereich des 
Schiahs ausgehenden Anspritzen der Sohle durch die er- 
hOhte Durchiassigkeit der Zwischensohle im vorderen 
Schuhbereich dem beim Anspritzen auftretenden Druckab- 
fall langs der Schuhsohle Rechnung getragen, um eine 
ausreichende Abdichtung auch im Bereich der Schuhspitze 
sicherzustellen . 

Eine ErhOhung der Durchiassigkeit der Zwischensohle ftir 
den beim Anspritzen flUssigen Kunststoff wird in einfa- 
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Cher und bevorzugter Weise dadiirch reallslert, daB die 
Zwischensohle in diesen Bereichen vergrttBerte und/oder 
zusdtzliche DurchgangsOf fnungen aufweist, so daB der 
flUssige Kunststoff dort leichter hindurchtreten kann. 

Eine bevorzugte Ausfiihrungsform des Schuhs zeichnet 
sich dadurch aus, daB sich die Zwischensohle nur iiber 
einen Teil der LSnge des Schuhs erstreckt. So kann die 
Zwischensohle gem^B der sogenannten Polypintch-Methode 
nur im vorderen Sohuhteil vorgesehen sein. Insbesondere 
erstreckt sich die Zwischensohle vom vorderen Ende des 
Schuhs bis etwa zum medialen GewOlbe des Schuhs. So 
wird bei verringertem Herstellungs- und Materialaufwand 
eine gute Fertigungsqualitat erzielt, da der Schaft in 
seinem Fersenbereich durch Oblicherweise vorgesehene 
Kappen oder dergleichen bereits so stabilisiert ist, 
daB eine zusStzliche Versteifung mittels der Zwischen- 
sohle nicht erforderlich ist. 

Ein rundherum wasserdichter AbschliiB des Schuhs im Soh- 
lenbereich wird dadurch erreicht, daB der Kunststoff 
umlaufend an untere Randbereiche des Putters auBensei- 
tig angespritzt ist. 

Eine besonders bevorzugte Ausftlhrungsform zeichnet sich 
dadurch aus, daB der untere Randbereich des Futters mit 
Halteraitteln zur Aufnahme einer Zugschnur versehen ist, 
so daB das Futter vor dem Anspritzen des Kunststoff s 
Uber einen Leisten spannbar ist. So wird das Futter 
glatt und f altenfrei durch den angespritzten Kunststoff 
fixiert. 
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Es hat slch gezeigt, daB es ausrelchend 1st, wenn die 
Haltemittel im wesentlichen nur im vorderen Bereich des 
Schuhs vorgesehen sind, da in diesem Bereich eine be- 
senders haltbare Verbindung des Putters mit dem ange- 
spritzten Kunststoff aufgrund der dort bei der Benut- 
zung des Schuhs auftretenden hohen Belastiingen erfor- 
derlich ist. Zudem ist dieser vordere Bereich besonders 
anfailig fUr eine Faltenbildung, die den Tragekomfort 
des Schtihs elnschrdnken kdnnte. 

In bevorzugter Ausgestaltung i-st vorgesehen, daS die 
Haltemittel nur im wesentlichen an der Zwischensohle 
benachbarten Randbereichen des Futters vorgesehen sind, 
so daB nur in diesen Bereichen das Futter Uber den Lei- 
sten mit Hilfe der Zugschntir gespannt wird. So wird 
wiederum der Aufwand bei der Herstellung minimiert, da 
es sich gezeigt hat, daB in dem von der Zwischensohle 
nicht tiberdeckten Bereich, der insbesondere im hint er en 
Teil des Schuhs liegt, eine Befestigung Oder eln Vor- 
spannen des Futters an seinem unteren Endbereich vor 
dem Anspritzen des Kunststoffs nicht erforderlich 1st. 

Bevorzugt umf aBt das Futter eine wasserdlchte und was- 
serdampfdurchiassige Funktionsschicht, die sehr einfach 
durch eine fUr die Herstellung von BekleidungsstUcken 
oftmals verwendete mikroporttse Membran gebildet sein 
kann, die wasserdicht, aber wasserdampfdurchldssig ist. 

Hierftir eignet sich insbesondere eine Membran aus ge- 
recktera Polytetrafluorethylen, Polyester oder aus einer 
mikropor5sen Polyurethan-Beschichtung • 
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Eine langanhaltende FunktionsfShigkeit des Futters wird 
dadurch erreicht, daB das Putter durch ein Laminat ge- 
bildet ist, das die Funktionsschicht mit einer auf der 
dem Schaft zugewandten Seite mechanisch schfltzenden 
Textilschicht und einer auf der dem Iiuienraum des 
Schuhs zugewandten Seite mechanisch schfltzenden Putter- 
schicht Oberdeckt. So wird die insbesondere durch eine 
sehr dflnne Membran gebildete Funktionsschicht wirkungs- 
voll gegen Abrieb geschtitzt. Die innenseitige Futter- 
schicht kann zudem, beispielsweise fUr einen Winter- 
schub/ aus einem wStrmenden Plttschmaterial oder derglei-* 
Chen hergestellt sein, 

Vorzugsweise ist der Schaft aus einem Stoff- oder 
Kunststoffgewebe und/oder aus Leder hergestellt. So 
wird die Bildung eines Schuhs mit der gewUnschten Fe- 
stigkeit, den gewUnschten Trageeigenschaften sowie ei- 
nem gewtinschten Aussehen in einfacher Weise erm5glicht, 
wobei die genannten Materialien hierzu auch koiribiniert 
werden . 

Vorzugsweise ist das Material der angespritzten Sohle 
aus Polyurethan, transparent em Kautschtik und Polyvinyl - 
fluorid ausgewmilt. Diese Materialien sind verhaitnis- 
m^Big leicht zu verarbeiten und ergeben eine wasser- 
dichte Laufsohle mit gtlnstigen Trageeigenschaften^ die 
zudem gut mit dem Schaft verbindbar ist. Der durchgan- 
gig verwendete Begriff "Kunststoff " ftir das Material 
der Laufsohle umfaBt auch Natur- und Kunstkautschuk . 

Eine besonders bevorzugte Ausftthrungsform betrifft ei- 
nen Schuh in der sogenannten flexiblen Machart, bei dem 
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der untere Endberelch des Schafts nach auBen welst und 
untere Bereiche des Putters nach innen weisen. Hierbei 
ist wiedertim die Lauf sohle unmittelbar an die iinteren 
Bereiche des Putters angespritzt, so daS ein wasser- 
dichter Plexibelschuh erhalten wird. 

Eine vollflSchige und dadurch gut abdichtende Verbin- 
dung zwischen der Lauf sohle und dem wasserundurchiassi- 
gen Innenfutter wird insbesondere bei einem derartlgen 
Schuh dadurch erreicht, daB die Zwischensohle eine zen- 
trale Durchbrechung aufweist^ die sich zumindest bis 
xmter eine umlauf ende Randf lache der nach innen weisen- 
- den Futterbereiche erstreckt, so daB diese lanmittelbar 
mit der angesprltzten Sohle auBenseitig f lachig verbun- 
den ist. Der die Durchbrechung umfassende Randbereich 
der Zwischensohle ist aufgrund seiner fiachigen Gestal- 
tung sehr formstabil, so daB eine ausreichende Stabili- 
sierung des unteren Endbereichs des Schaftes durch die 
Zwischensohle beim Anspritzen der Laufsohle sicherge- 
stellt ist. 

Urn eine gute Haltbarkeit des Schuhs zu erreichen, ist 
dabei vorgesehen, daB der nach auBen weisende Endbe- 
reich des Schaftes vollf ISchig mit der Zwischensohle 
verbunden ist, wobei dies vorzugsweise durch Verkleben 
und zusatzliches VemShen von Schaft und Zwischensohle 
er f olgt . 

Nachfolgend wird die Erf indung anhand der Zeichnung 
zweier Au8ftthz*ungsbeispiele naher eriautert. Es zeigen; 
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Flgiir 1: einen schematlschen Schnltt elner ersten- 
AusfUhrungsform eines erf indungsgemSBen 
Schuhs elnschliefilich eines Leisten; 

Figur 2: eine schematische Unteransicht des Schuhs 
nach Figur 1 bei entfernter Laufsohle; 

Figur 3: einen schematischen Schnitt einer zweiten 
AusfUhrungsform eines erf indungsgemSLBen 
Schuhs einschlleBlich eines Leisten und 

Figur 4: eine schematische Unteransicht des Schuhs 
nach Figur 3 bei entfernter Laufsohle. 

Der in .den Figuren 1 und 2 dargestellte Schuh 10 stellt 
eine erste AusfUhrungsform der Erfindung dar. Der Schuh 
10 umfaBt einen Schaft 12, der innenseitig mit einem 
wasserdichten, wasserdampfdurchiassigen Futter 14 aus- 
gekleidet ist. 

Der Schaft 12 besteht aus Leder oder aus einem Textil- 
material, das auch aus Ktmststdff hergestellt sein 
kann. 

Das Futter 14 ist durch ein Lamina t gebildet, das eine 
mikroporOse Membran umfaBt, die die Wasserdichtigkeit 
und Wasserdampfdurchiassigkeit des Futters 14 bewirkt. 
Zum Schutz dieser sehr empfindlichen Membran, die eine 
Ftmktionsschicht des Futters 14 darstellt, ist diese 
beidseitig durch Deckschichten aus Textilmaterial gegen 
mechanische Einwirkungen, die die Funktionsfahigkeit 
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der Membran beeintrachtigen kGnnten, geschiitzt. Dabei 
ist insbesondere die dem Schuhinneren zugewandte Selte 
des Futters 14 mit einer plUschartigen Futterschicht 
versehen, um eln angenehmes Tragegefilhl zu vermitteln. 
Der beschriebene Schichtenaufbau des Futters 14 ist in 
der Zeichnung nicht dargestellt. 

An den tinteren Endbereich 16 des Schaftes 12 schlieBt 
sich elne angespritzte Laufsohle 18 an, Diese besteht 
aus einem Kunststof f , der beim dargestellten Ausfflh- 
rungsbeispiel Polyurethan ist. Die Sohle 18- erstreckt 
sich fiber die gesamte Unterseite des Schuhs 10 und 
ttberdeckt aiiBenseitig den unteren Endbereich 16 des 
Schaftes 12 mit einer Seitenwandung 20. 

Fig. 1 zeigt einen schematischen Teilschnitt eines vor- 
deren Bereichs des Schuhs 10. Der Schaft 12 ist an sei- 
nem unteren Endbereich 16 mit einer Zwischensohle 22 
mittels einer Naht 24 verbunden. Die Zwischensohle 22 
ist aus einem Kunststof fmaterial hergestellt und netz- 
artig mit regelmfifiig verteilten Durchgangslochem aus- 
gebildet. Dement sprechend ist die Zwischensohle 22 fUr 
den beim Anspritzen flussigen Kunststoff zur Bildung 
der Sohle 18, also fttr das Polyurethan, durchlSssig, 

Fig, 1 ist weiter zu entnehmen, daS das Futter 14 fiber 
den unteren Rand des Schaftes 12 hinausgehende Bereiche 
26 aufweist, die innenseitig und im wesentlichen paral- 
lel zu der Zwischensohle 22 verlaufen. An den unteren 
Rand des Futters 14, also an den freien Rand der Berei- 
che 26, schlieBt sich eine in nicht dargestellten Hal- 
teschlaufen geffihrte Zugschnur 28 an. 
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Zudem 1st be± Fig. 1 im Inneren des Schiihs 10 ein Lei- 
sten 30 dargestellt, der bei der Herstellung des Schuhs 
10 verwendet wird. Vor dem Anspritzen der Sohle 18 an 
den Schaft 12 wlrd das Futter 14 mlttels der Zugschnur 
28 tiber den Leisten 30 gespannt, Zudem wird vor dem An- 
spritzen der Sohle 18 die Zwischensohle 22 mit dem 
Schaft 12 vernSht, AnschlieBend wird der fliissige 
Kunststoff zxir Bildung der Sohle 18 an den Schuh 10 an- 
gespritzt. Hierzu wird der Schtah 10 in eine entspre- 
chende Spritzforro eingesetzt, -die* die duBere Kontiir der- 
Sohle rs, wie das Laufprofil Oder einen Absatz und die 
HOhe der Seitenwandung 20, vorgibt. Beim Anspritzen 
wird der durch ErwSrmen verfltissigte Kunststoff mit ho- 
hem Druck von hinten in die Spritzform eingeleitet und 
von unten an die Zwischensohle 22 gedrUckt, die den 
Kunststoff von unten nach oben in Richtung des Pfeils 
32 durchiaBt, so daB der hindurchtretende Kunststoff 
direkt rait den der Zwischensohle 22 benachbarten Berei- 
chen 26 des Futters 14 auBenseitig in Kontakt kommt. 
Aufgrund des hohen Drucks des angespritzten Kunststoffs 
wird das Futter 14 im Bereich der Unterseite des Lei- 
sten 30 sowie in seitlichen Randbereichen des Leisten 
30 an diesen angedruckt und groBfldchig mit dem Kunst- 
stoff sohlenmaterial zumindest in den Bereichen 26 au- 
Benseitig verklebt. Dabei steigt der fltissige Kunst- 
stoff sogar in einen seitlichen Zwischenraum 34 zwi- 
schen dem Futter 14 und dem Schaft 12 auf eine gegebe- 
nenfalls Uber die Seitenwandung 20 hinausgehende H6he 
und verklebt dort das Futter 14 mit dem Schaft 12. 
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Soweit der Lelsten 30 nicht vom Futter 14 bedeckt ist^ 
trlfft der beim Anspritzen fltissige Kunststoff unmit- 
telbar auf den Leisten 30, von dem er aufgrtand eines 
vorher aufgebrachten Trennmittels nach elner Verfesti- 
gung beim Herausnehmen des Lelstens 30 aus dem fertlg- 
gestellten Schuh 10 leicht Idsbar 1st. 

Dadurch, daB die Sohle 18 mlt dem Futrter 14 zumindest 
in deren Bereichen 26 atxBenseitig verklebt ist, ergibt 
sich eine vollstSndige Abdicbtung gegen Wasser an der 
Unterseite des Schuhs 10, So trifft Wasser, das den 
Schaft 12 durchdrungen hat, auf das wasserundurchlSssi- 
ge Futter 14, das das Wasser seitlich bis zu dem vom 
Kunststoff abgedichteten Zwischenraum 34 leitet. Dort 
kann das Wasser allenfalls durch den Schaft 12 wieder 
nach auBen dringen. Es werden keine WasserbrUcken zum 
Innenraum des Schuhs 10 gebildet. 

Fig. 2 zeigt den Schuh 10 in einer schematischen Dar-. 
stellung von unten, wobei die Lauf sohle 18 mit Ausnahme 
der Seitenwandung 20 entfernt ist. Fig. 2 ist zu ent- 
nehmen, daS sich die Zwischensohle 22 von der Spitze 36 
des Schuhs 10 nur etwa bis zu dessen Mitte erstreckt 
und dementsprechend nur in diesem vorderen Teil mittels 
der Naht 24 mit dem im wesentlichen senkrecht nach un- 
ten auslaufenden Schaft 12 verbunden ist. Gerade in 
diesem vorderen Bereich ist die Zwischensohlei 22 we- 
sentlich, um beim Anspritzen der Laufsohle 18 eine aus- 
reiohende Formstabilitat des Schaftes 12 sicherzustel- 
len. 
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Wie die Zwischensohle 22 ist auch die Zugschnur 28 nur 
im vorderen Bereich des Schtahs 10 vorgesehen, da gerade 
der Zehen- und MittelfuBbereich besonders anfailig fUr 
eine Faltenbildung sind, die durch das Spannen des Put- 
ters 14 Uber den Leisten 30, Indem die Zugschnur 28 an- 
gezogen wird, vermieden wird. 

In dem sich von der hinteren Kante der Zwischensohle 22 
bis an das hintere Ende 38 erstreckenden Bereich des 
Schxihs 10 ist das Putter 14 unmittelbar mit der ange- 
spritzten Sohle 18 verbunden. In-^iesem hinteren Be- - 
reich weist der Schuh 10 eine fUr das Anspritzen aus- 
reichende Steifigkeit tmd FormstabilitSt auf , da der 
Schaft 12 eine FersenverstSrkung oder Fersenkappe um- 
faBt, die gegebenenfalls am tJbergang von dem im wesent- 
lichen vertikal verlaufenden Schaft 12 zu der im we- 
sentlichen horizontal verlaufenden Sohle 18 in einem 
gestrichelt angedeuteten Bereich 40 nach innen umgebo- 
gen sein kann, lan im Persenbereich eine erhOhte Stabi- 
litat des Schaftes 12 beim Anspritzen der Sohle 18 si- 
cherzustellen • 

Die angespritzte Sohle 18 verbindet sich umlaufend mit 
dem unteren Randbereich des Putters 14 groBfiachig und 
damit wasserdicht rait der AuBenseite des Putters 14. Da 
zudem auch die Sohle 18 wasserdicht ist, wird so ein 
Eindringen von Wasser in das Innere des Schuhs 10 si- 
cher verhindert und ein wasserdichter Schuh 10 erhal- 
ten. 

Die Zwischensohle 22 weist ISngs ihres Rands verteilte, 
vergrOBerte DurchgangsOffnungen 42 auf , die eine ErhO- 
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hung der Durchiassigkeit ftir den beim Anspritzen fliis- 
slgen Kunststoff der Sohle 18 gewahrlelsten. So wird 
ein besonders guter Kontakt zwlschen dem angesprltzten 
Kunststoff und der AuBenseite des Putters 14 im Bereich 
der zusStzlichen DurchgangsOffnungen 42 hergestellt, 
selbst wenn aufgrund eines vom hinteren Bereich 38 des 
Schuhs 10 ausgehenden Ansprltzens des Kunststoffs und 
des damlt verbundenen Druckabfalls nur ein verh^ltnis- 
m^ig geringer Anspritzdruck zur Herstellxjng der Ver- 
bindung des Kunststoffs mit dem Putter 14 verftigbar 
1st. • 

Nachfolgend wird eine zweite Ausftlhrungsform des vor- 
schlagsgemaBen Schuhs 10 anhand der Piguren 3 und 4 nS- 
her eriautert. Hierbel werden ftir gleiche oder gleich- 
artige Telle jeweils die zu den Piguren 1 und 2 ent- 
sprechenden Bezugszeichen verwendet und nachfolgend im 
wesent lichen nur die Abweichungen zur ersten Ausftih- 
rungsform gem^B den Piguren 1 und 2 beschrieben, so dafi 
im tlbrigen vollinhaltlich auf die voranstehende Be- 
schreibung Bezug genommen wird und auch die gleichen 
Vorteile erreicht werden. 

Wie dem Pigur 1 entsprechenden Teilschnitt nach Pigur 3 
zu entnehmen ist, ist bei dem Schuh 10 gemSB der zwei- 
ten Ausftihrungsform der untere Endbereich 16 des Schaf- 
tes 12 nach auBen gewendet und mit seiner ursprtlngli- 
chen Innenseite, die nunmehr zvir Laufsohle 18 hin 
weist, vollfiachig mit der Zwischensohle 22 verbunden, 
indem die Zwischensohle 22 mit dem Endbereich 16 ver- 
klebt und zusStzlich mit der umlaufenden^ im Abknickbe- 
reich des Schaftes 12 angeordneten Naht 24 fest verbun- 
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den 1st. Dlese Machart des Schuhs 10 wird tiblicherweise 
als Flexlbelschuh bezeichnet. 

Im Gegensatz zum unteren Endbereich 16 des Schaftes 12 
ist das Futter 14 mit seinen unteren Randbereichen 26 
nach limen umgelegt, so daB diese sich auch ±m wesent- 
lichen parallel zur Zwischensohle 22, jedoch entgegen- 
gesetzt zu dem Endbereich 16 erstrecken. 

Die bel der zwelten Auaffihnmgsform des Schiihs 10 aus 
elnem vollfl^chlgen, sehr relS-festen Material, das Ide- 
alerwelse nur schlecht wasser lei tend 1st, hergestellte 
Zwischensohle 22 welst ziir Errelchimg der DurchlMsslg- 
kelt far den belm Anspritzen flUsslgen Kunststof f der 
Laufsohle 18 elne zentrale Durchbrechung 44 auf , die 
slch umlaufend Im wesentllchen bis kurz vor die Naht 24 
ausdehnt, wle am besten Flgur 4 zu entnehmen 1st, so 
daB ziimlndest elne umlaufende, auBenseltlge RandflSche 
46 der nach Innen umgelegten Berelche 26 des Futters 14 
unmlttelbar an die Sohle 18 angrenzt und mlt dieser 
glatt verklebt 1st. 

Bel der Herstellung des Schxjhs 10 gemSB der zwelten 
Ausftihrungsform wlrd das Futter 14 zuerst mlt seinen 
unteren Berelchen 26 glatt um den Lelsten 30 gespannt, 
wozu die hler l^ngs des gesamten Randes des Futters 14 
in Haltemitteln 48 in Form von Halteschlaufen gefUhrte 
Zugschnur 28 straff gezogen und mit ihren freien Enden 
gegenelnander verknotet wird. AnschlleBend wlrd der 
Schaft 10 Uber den Lelsten 30 mlttels einer sogenann- 
ten, nicht dargestellten Zwlckzange gespannt und der 
fiber die Unterselte 52 des Lelsten 30 und des Futters 
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14 seltllch fiber stehende Endberelch 16 des Schaf-tes 12 
wlrd xm etwa 90* nach auBen umgelegt. AnschlieBend wird 
die aufgrund der Durchbrechung 44 rahmenartig ausgebll- 
dete Zwischensohle 22 mit dem Endbereich 16 des Schaf- 
tes 12 weitgehend vollfl^chig verklebt, wodurch eine 
Fixierung des Schaftes 12 auf dem Leisten 30 erreicht 
wird. Danach wird der Schaft 12 zusatzlich mit der Zwi- 
schensohle 22 nach Lfisen der Zwickzange umlaufend ent- 
lang des Knickes 50 unter Bildung der Naht 24 vemSht, 
die eine besonders sichere, auch hohen Belastimgen 
standhaltende Verbindung zwischen dem Schaft 12 und der 
sich zur Lauf sohle 18 hin anschlieBenden Zwischensohle 
22 sicherstellt. 

Das beim Anspritzen der Sohle 18 flussige Sohlenmateri- 
al trifft unmittelbar auf die freiliegende Randfiache- 
46 des Putters 14 und verbindet sich mit dieser glatt- 
fiachig und wasserdicht. Gegebenenfalls kann das flUs- 
sige Sohlenmaterial auch zwischen die xinteren Bereiche 
26 des Putters 14 und benachbarte Bereiche der Zwi- 
schensohle 22 und bis zu dem teilweise auftretenden 
Zwischenraum 34 zwischen Putter 14 und Schaft 12 ein- 
dringen und diese Bereiche miteinander verkleben. 

Bei alien Darstellungsbeispielen trifft der beim An- 
spritzen flUssige Kunststoff zur Bildung der Laufsohle 
18 unmittelbar auf den Leisten 30. Jedoch kann altema- 
tiv auch vor dem Spannen des Putters 14 Uber den Lei- 
sten 30 auf der der Laufsohle 18 zugewandten Unterseite 
52 des Leisten 30 eine Innensohle aufgelegt werden, die 
sich dann beim Anspritzen des Kunststoffes innerhalb 
des von der Zugschnur 28 Oder des unteren Randes des 
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Putters 14 umfaBten Bereichs vollfiachig iind fest m±t 
der Sohle 18 verbindet, Hierzu eignet sich insbesondere 
eine dtinne Textilsohle. Bel einer dlckeren, geftttterten 
Innensohle hat es sich bewahrt^ diese erst nach dem An- 
sprltzen der Sohle 18 und Entnehmen des Lelsten 30 in 
den Schuh 10 einzulegen. 
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schutzansprOche 

1, Wasserdichter Schuh mit einem Schaft, einem den 
Schaft auskleidenden, wasserdlchten, Insbesondere 
wasserdampfdurchiasslgen Putter und einer an den 
tinterien Bereich des Schaftes und des Putters an- 
gesprltzten, wasserdichten Sohle aus Kunststoff , 
dadurch gekennzelchnet^ daS der Scdiaft (12) im 
xinteren Endbereich (16) mit einer fttr den beim 
Anspritzen flUssigen Kunststoff durchiassigen 
Zwischensohle (22) verbunden ist und daB das Put- 
ter (14) zur Zwischensohle (22) innenseitig be- 
nachbarte Bereiche (26) umfaBt, an welche der die 
Zwischensohle (22) durchdringende Kunststoff au- 
Benseitig angespritzt ist. 

2. Schxih nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Zwischensohle (22) an den Schaft (12) an- 
genaht ist. 

3, Schuh nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Zwischensohle (22) netzartig 
ausgebildet ist. 

4. Schuh nach einem der AnsprUche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Zwischensohle (22) aus 
einem Kunststoff material hergestellt ist. 
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5. Schuh nach einem der Ansprllche 1 bis 3^ dadurch 
gekennzeichnet, daB die Zwischensohle (22) aus 
einem Textilmaterial hergestellt ist. 

6. Schuh nach einem der voranstehenden Ansprttche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Zwischensohle 
(22) in Randbereichen ftir den beim Anspritzen 
f Itlssigen Kunststof f durchlSssiger ausgebildet 
ist, 

7. Schuh nach einem der voranstehenden Ansprtiche^ 
dadurch gekennzeichnet, daB die Zwischensohle 
(22) im vorderen Bereich des Schuhs (10) ftir den 
beim Anspritzen flUssigen Kunststof f durchiassi- 
ger ausgebildet ist. 

8. Schuh nach Anspruch 6 Oder 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Zwischensohle (22) in den Be- 
reichen erhShter DurchlSssigkeit vergroBerte 
und/oder zusatzliche Durchgangsdf fnungen (42) 
aufweist. 

9. Schuh nach einem der voranstehenden AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet, daB sidi die Zwischensoh 
le (22) nur Ober einen Teil der Lfinge des Schuhs 
(10) erstreckt. 



• • « 



* • • 
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10 • Schuh nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
daB sich die Zwischensohle (22) ±m wesentlichen 
von der Schuhspitze (36) bis zu dem medialen Ge- 
w61be des Schuhs (10) erstreckt. 



11. Schuh nach einem der voranstehenden Anspriiche, 

dadtirch gekennzeichnet, daB der Kxanststoff umlau- 
fend an untere Randbereiche (26, 46) des Putters 
- (14) auBenseitig angespritzt ist. 



12, Schuh nach einem der voranstehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB der untere Rand des 
Putters (14) mit Haltemitteln (48) zur Aufnahme 
einer Zugschnur (28) versehen ist, so daB das 
Putter (14) vor dem Anspritzen des Kunsts toffs 
tlber einen Leisten (30) spannbar ist. 



13. Schuh nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Haltemittel (48) im wesentlichen ntir im 
vorderen Bereich des Schuhs (10) vorgesehen sind. 



14. Schuh nach Anspruch 12 oder 13, dadtirch gekenn- 

zeichnet/ daB die Haltemittel (48) nur im wesent- 
lichen an der Zwischensohle (22) benachbarten 
Randbereichen (26) des Putters (14) vorgesehen 
sind. 



• • • • 

• • • • 
« • • • 

• « • • 
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15. Schuh nach einem der voranstehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Futter (14) eine 
wasserdlchte und wasserdampfdurchlSlsslge Funk- 
tlonsschlcht umfaBt. 

16. Schiih nach Anspruch 15, dadtirch gekennzelchnet, 
daB das Futter (14) durch ein Laminat geblldet 
1st, das die Funktionsschicht mit einer auf der 

' - . dem Schaft (12) zugewandten Seite mechanlsch'" 

schtitzenden Textllschicht und elner auf der dem 
Innenraum des Schuhs (10) zugewandten Selte me- 
chanlsch schtitzenden Futterschlcht fUberdeckt. 

17. Schuh nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Funktionsschicht aus einer Mem- 
bran aus gerecktem Polytetrafluorethylen, Poly- 
ester Oder aus einer mikroporOsen Polyurethan- 
Besdtiichtung besteht. 

18. Schuh nach einem der voranstehenden Ansprttche, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schaft (12) aus 
einem Stoff Oder Kunststoffgewebe hergestellt 
ist. 

19. Schuh nach einem der voranstehenden AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schaft (12) aus 
Leder hergestellt ist. 
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20. Schiih nach elnem der voranstehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoff der 
angespritzten Sohle (18) aus Polyurethan, trans- 
parentem Kautschuk iind Polyvlnylfluorid ausge- 
wdhlt ist. 



21. Schuh nach einem der voranstehenden Ansprtlche, 

dadurch gekennzelchnet, daB der untere - Endberelch 
(16) des Schaftes (12) nach axiBen weist und unte- 
re Berelche (26) des Putters (14) nach Innen wel- 
sen. 



22, Schuh nach Anspruch 21^ dadurch gekennzeichnet, 
daB die Zwischensohle (22) elne zentrale Durch- 
brechung (44) aufweist, die slch zumlndest bis 
unter elne umlaufende Randfiache (46) der nach 
Innen welsenden Futterberelche (26) erstreckt, so 
daB die Randfiache (46) unmlttelbar mlt der ange- 
spritzten Sohle (18) auBenseltlg und vollflSchlg 
verbunden 1st, 



23. Schuh nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der nach auBen weisende Endberelch 
(16) des Schaftes (12) vollflSichlg mlt der Zwi- 
schensohle (22) verbunden 1st. 



«•••* 
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